This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the 
original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problems Mailbox. 



^il^^PAGE BUNK(uspro) 



Abstract of the dlftcn>8ur« jf DE 32 24 342 A1 



This document describes a sealing meano which is working Inductive. Tlie sealing means 
Is Included in a packaging machine having a plurality of working tracks. The soaling 
means has a plurality of sealing positions 1 1 , 1 2. Tlie Inductor colls 1 3. 14 of thfl sealing 
posiliuns are fed by a comrrMjn high frequency generator IS by a transformator 17. To 
keep the Inductive load stable If a coiiUiliier 3 on one of the positions is missing the 
Induction pnsitiohs are piovkied with replacomant load means. That iBplaceiiiant load 
means consist of conlrollable loops 23, 24. I he configuration of the replacement load is 
controlled by an sensor means 33, 34 associated with each hUucHon position. 
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(g) Vorrlchtung zum HeiRsiegeIn von Packstofflagen in einer Verpackungsmaschine 



Eine induktiv wirkende Siegelvorrichtung in einer Verpak- 
kungsmaschine mit mehreren Arbeitsbahnen (1,2) hat meh- 
rere Siegalstellen (1 1. 12). Die fnduktionsspulen (13. 14) der 
Siegelstellen warden von einem gemeinsamen Hochfre- 
quenzgenerator (15) uber einen AnpaBtransformator (17) 
gespeist. Urn die induktive Sollast bei einem fehienden 
Behaiter (3) auf etner der Arbeitsstellen (11, 12) aufrecht zu 
erhalten. sind den Arbeitsstellen zuschaltbare Ersatzlastein- 
richtungen zugeordnet, welche aus einsteiibaren Schleifen 
(23, 24) bestehen. Das Zuschalten einer Ersatzlast wird von 
einer jeder Arbeitsstelie zugeordneten Abtasteinrichtung (33, 
34) gesteuert. (32 24 342) 
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Anspriiche 

1 . vorrichtung zum HeiSsiegeln von eine schweiBbare Schicht 
und eine metallische Schicht aufweisenden Packstof f lagen in 
einer Verpackungsmaschine mit mehreren Siegelstellen, mit je 
einer jeder Siegelstelle zugeordneten Induktionsspule und mit 
einem die Induktionsspulen mit hochf requentem Wechselstrom 
speisendem Hochf requenzgenerator , dadurch gekennzeichnet , daS 
jeder Siegelstelle (11, 12) eine auf eine Ersatz lasteinrich- 
tung (23, 24) wirkende Tasteinrichtung (33, 34) zugeordnet ist, 



2 . Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
jeder Siegelstelle (11, 12) eine 
zugeordnet ist. 



dadurch gekennzeichnet , daB 
Ersatz las teinrichtung (23, 24) 
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Vorrichtung zvm HeiBslegeln von Packstof f lagen in einer 
Verpackungsmaschine 

Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung zum HeiSsiegeln 
von Packstof f lagen nach der Gattung des Hauptanspruchs • Bei 
einer beispielsweise durch die DE-AS 19 4 9 9 27 bekannt gewor- 
denen Vorrichtung dieser Art sind an einem mit einem Hochfre- 
quenzgenerator verbundenen Verteiler vier Induktionsspulen an- - 
geordnet, von denen jeweils eine auf je einen Arbeit sstrang 
einer mehrbahnigen Tubenverschlieflmas chine ausgerichtet ist. 
Urn eine optimale Warmeerzeugung durch das von den Induktoren 
erzeugte elektromagnetische Wechselfeld in den Tubenverschlus- 
sen zu erzielen, ist das Hochf reguenzverteilungssystem uber 
Anpaflkondensatoren auf die beim induktiven Erwarmen der Tuben- 
vcrschiasse angekoppelte Last abgestimmt . Da die Abstirtimung auf 
je einen TubenverschluB pro Induktor fest eingestellt ist, tre- 
ten Uberhitzung und Verbrennungen auf , wenn eine oder mehrere 
Tuben bei einem Arbeitstakt in den Siegelstellen fehlen. 
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3. vorrichtung nach Ans^ruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
dafl die Ersatz las teinrichtung aus einer einstellbaren Schleife 
(23, 24) besteht. 

4. vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daS 
die Schleife (23, 24) aus zwei parallelen Leitern (25, 26) und 
aus einer diese kontaktierenden, quer zu diesen sich erstrecken- 
den, verschiebbaren Briicke (27) besteht. 
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Vorteile der Erfiudung 

Mit der Siegelvorrichtung mit de^n kennzeichnenden Merkmalen des 
Hauptanspruchs wird das im Stand der Technik erorterte Problem 
in einfacher Weise gelost. Dadurch, daB bei einem fehlenden Werk- 
stuck an einer der Siegelstellen eine Ersatzlast zugeschaltet 
wird, erhalten die anderen Werkstiicke beim Siegelvorgang dennoch 
die genau dosierte, erf orderliche Warmemenge , so dafi AusschuB 
vermieden wird. Die in den Unteranspriichen aufgefuhrten MaBnahmen 
ermoglichen vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen der im 
Hauptanspruch angegebenen Siegelvorrichtung. Mit den Anspruchen 
2 und 3 wird aufgezeigt, wie die Erfindung auf jeder Arbeitsstel- 
le den dortigen VerhSltnissen entsprechend genau angepaBt werden 
kann. Mit Anspruch 4 wird eine Ersatz las teinrichtung geschaffen, 
die einfach aufgebaut und einstellbar ist« 

Zeichnung 

Ein AusfUhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dar- 
gestellt, die eine schematische Darstellung einer Siegelvorrich- 
tung zeigt und wird im folgenden naher erlautert. 
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Beschxeibung der Erfindung 

In einer Verpackungsmaschine werden Behalter 3 beispielsweise 
in zwei Reihen 1, 2 den einzelnen Bearbeitungsstationen schritt- 
weise zugefuhrt. An einer der Bearbeitungsstationen ist eine 
Siegelvorrichtung 10 mit zwei Siegelstellen 11, 12 angeordnet. 
Auf jeder dieser Siegelstellen 11, 12 wird jeweils mit einem 
Behalter 1 ein Deckel versiegelt, der zuvor auf die Behaiter- 
mundung aufgesetzt worden ist. Die Deckel bestehen aus einer 
Verbundfolie mit mehreren Schichten, von denen die dem Inneren 
des Behalters zugewandte Schicht eine schweiBbare thermoplasti- 
sche Kunststoffolie, beispielsweise aus Polyathylen oder Poly- 
propylen, und die daran anliegende Schicht eine dunne Aluminium- 
folie ist. Zusatzlich kann eine AuBenschicht beispielsweise aus 
Kunststoff , Papier oder ein Lack aufgetragen sein. Die Behalter 
3 bestehen ebenfalls aus einem Verbundwerkstof f mit einer Innen- 
schicht aus schweiBbarem, thermoplastischen Kunststoff und einer 
tragenden AuBenschicht aus Papier, Pappe od. dgl. Zusatzlich 
kann eine Innenschicht aus Metal 1 vorhanden sein. 

Zum dichten und festen Verbinden der Deckel mit den BehSltern 3 
werden die thermoplastischen Schichten im Beriihrungsbereich von 
Deckel und Behalter kurzzeitig aufgeschmolzen und zusammenge- 
preBt, so daB sich nach dem Abkuhlen eine feste SchweiBnaht bil- 
det. Zum Herstellen dieser SchweiBnaht hat die Vorrichtung 10 
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auf jeder Siegelstelle 11, 12 eine Induktionsspule 13, 14. 
Die Induktionsspulen 13, 14, die vorzugsweise nur eine einzige 
Windung haben, sind in ihrer Form der zu bildenden SchweiSnaht 
an den Behaltern 3 so angepafit, dafl das sie mngebende elektro- 
magnetische Wechselfeld die elektrisch leitende Aluminiumschicht 
des Deckels im Bereich der SchweiBnaht in kiirzester Entfernung 
erfaflt. Durch einen hochf requenten Wechselstromimpuls von einer 
Dauer von etwa 0,5 Sekunden und einer Frequenz von 2 MHz erzeugt 
das elektromagnetische Wechselfeld der Induktionsspulen 13, 14 
in der Aluminiumf die der Deckel im Bereich der SchweiBnaht so- 
viel Warme, dafl die anliegenden Thermoplastschichten aufschmel- 
zen und sich verbinden. 

Die Wechselstromimpulse werden in einem Hochf reqenzgenerator 15 
erzeugt und tiber ein Koaxialkabel 16 auf einen den Induktions- 
spulen 13, 14 nahen AnpaStransf ormator 17 iibertragen. Die in 
Stromstarke und Spannung den Spulen 13, 14 angepaBten Wechsel- 
stromimpulse werden vom AnpaBtransf ormator 17 aus iiber einen 
Verteiler 18 den beiden Induktionsspulen 13, 14 zugeleitet. Der 
von den Induktionsspulen 13, 14 induktiv angekoppelte Bereich 
der Deckel und Behalter 3 auf den beiden Schweiflstellen 11, 12, 
die Induktionsspulen 13, 14 und das Verteilersystem 18 bilden 
eine Last, auf die der Generator 15 und der AnpaBtransf ormator 
17 zum Bilden guter SchweiflnShte bei hohem Wirkungsgrad abge- 
stimmt sind. 
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Urn auch bei Arbeitstakten, bei denen nur ein einziger Behalter 
3 mit einem Deckel oder ein BehSlter 3 ohne Deckel der Siegel- 
station 10 zugefiihrt werden, eine gute Siegelnaht an diesem 
Behaiter 3 anzubringen, obgleich durch einen fehlenden Behalter 
eine von der Sollast abweichende Last vorhanden ist, ist jeder 
Induktionsspule 13, 14 uber einen Doppelkontakt 21 , 22 eine 
SchLeife 23, 24 parallel zuschaltbar zugeordnet. Die Schleifen 
23, 24 bestehen aus je zwei parallelen Leitern 25, 26 und aus 
einer diese kontaktierenden , quer verlaufenden Brucke 27. Zum 
Abgleichen und Anpassen ist die BrUcke 27 in Langserstreckung 
der Leiter 25, 26 verschiebbar . 

Jeder der Doppelkontakte 21, 22 ist mit einer Betatigungsein- 
richtung 31, 32, beispielsweise einem Elektroraagneten oder ei- 
nem hydraulischen oder pneumatischen BetStigungszylinder ver- 
bunden. Die Betatigungseinrichtungen 31, 32 sind ihrerseits mit 
Tasteinrichtungen 33, 34 verbunden, welche den Siegeistellen 11, 
12 so zugeordnet sind, dafi sie das Vorhanderisein oder Fehlen ei- 
nes Behaiters 3 oder Deckels in der Arbeitsstelle 11, 12 erkennen 
Bei Fehlen eines Behalters 3 und/oder Deckels zum Zeitpunkt des 
Schweifivorganges steuert die betreffende Tasteinrichtung 33 oder 
34 die zugehSrige Betatigungseinrichtung 31 oder 32 an, die den 
zugehSrigen Doppelkontakt 21 oder 22 schlieflt. Dadurch wird die 
betreffende Schleife 23 oder 24 mit dem Verteilungssystem 18 ver- 



i 



VM 732 



bunden und bildet wahrend der Dauer des Wechselstromimpulses 
eine Ersatzlast anstelle der Last, die ein BehMlter 1 mit ei- 
nem Deckel bildet. 

Der Einfachheit halber wurde ein Ausf (ihrungsbelspiel mit nur 
zwei Siegelstellen 11/ 12 erlautert. Es sind jedoch auch Ver- 
packungsmaschinen bekannt, die mehr als zwei, beispielsweise 
vier Oder sechs Siegelstellen haben, welche von einem einzigen 
Hochf requenzgenerator versorgt warden. Auch bei solchen Anla- 
gen ist die Erf indung bei entsprechender Anpassung mit. Vorteil 
anwendbar • 

Daneben ist die erf indungsgemaSe Vorrichtung auch anwendbar be 
Verpackungsmaschinen, bei denen SchweiBnahte gleichzeitig an 
mehreren Beuteln Oder Tuben gefertigt werden, bei denen zwei 
gleiche Packstof f lagen miteinander dicht verbunden werden. 
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